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Кроме прижогов на поверхностях деталей после шлифования в результате дей-
ствия суммарных остаточных внутренних напряжений, возникающих вследствие не-
однородного слоя, появляются дефекты другого вида – трещины. Неоднородность 
деформации металла зависит как от теплового расширения и сжатия при быстром  
и неравномерном нагреве и охлаждении отдельных объемов металла, так и от нерав-
номерных изменений, обусловленных структурными превращениями. 
Авторами установлено, что в результате закалки деталей из цементируемых 
сталей 14Х2НЗМА, 16ХГТЛ, 20ХНЗА, 14ХГСН2М2 в поверхностных слоях возни-
кают сжимающие остаточные напряжения 500–600 МПа, которые после шлифования 
перераспределяются. В зависимости от режимов остаточные напряжения могут быть 
сжимающими (50–100 МПа) и растягивающие (200–750 МПа). Максимальная вели-
чина остаточных напряжений возникает на поверхности деталей или на некоторой 
глубине от нее. 
При шлифовании металла в зоне пластической деформации единичных зерен 
происходит процесс врезания зерен. В результате напряжение возрастает до тех пор, 
пока растягивающие напряжения не достигнут предела прочности металла. Зерна 
круга при этом вызывают пластическую деформацию. 
В сталях и сплавах гетерогенной структуры содержится множество опасных 
дефектов. В некоторых случаях нагружения любой из этих дефектов может служить 
источником концентрации напряжений и явиться местом зарождения трещин. 
Таким образом, тепловые явления, сопровождающие процесс шлифования, мо-
гут существенно влиять на состояние поверхностного слоя: вызывать фазовые  
и структурные превращения, прижоги, трещины, коробление и т. д. 
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Изготовление втулок подшипников скольжения из металлофторопластовой 
ленты отрезкой и гибкой в штампе приводит к образованию стыка согнутых краев 
полосы неблагоприятно влияющего на работу подшипникового узла при значитель-
ных вибрациях и ударах если втулка подшипника неподвижна, а ось вращается. При 
вращении втулки отрицательное влияние стыка согнутых краев полосы становится 
ещё более существенным. Лишены этого недостатка не содержащие стыка согнутых 
краев цельнотянутые втулки, изготавливаемые совместной вытяжкой стального  
и антифрикционного слоев в соответствии с разработанным в ГГТУ им. П. О. Сухого 
способом [1], [2]. 
Проведенные опыты доказали возможность нанесения антифрикционного слоя 
не только на боковую, но и на донную часть вытянутого стального стакана, а это  
в свою очередь позволяет использовать вытяжку для изготовления не только ради-
альных втулок, но и радиально-упорных подшипников скольжения. 
На рис. 1 дана схема втулки радиально-упорного подшипника скольжения. 
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Рис. 1. Схема втулки радиально-упорного подшипника 
Рассматривая процесс нанесения антифрикционного покрытия, можно выде-
лить три основные зоны: I – донная часть; II – радиусный переход от донной части к 
боковым стенкам; III – боковые стенки. 
Толщина Sдн покрытия донной части, ее пористость и основные свойства будут 
существенно зависеть от величины давления, приложенного к этой части при нане-
сении покрытия. Подбирая требуемую начальную высоту засыпки металлопорошка 
и величину давления на донную часть, можно добиться требуемых значений толщи-
ны Sдн и пористости покрытия донной части. 
Толщина Sст покрытия боковых стенок, а также толщина Sр покрытия в зоне 
радиусного перехода от донной части к боковым стенкам, их пористость и основные 
свойства существенно зависят от соотношения диаметров стальной заготовки, пуан-
сона и матрицы, определяющих степень деформации покрытия при вытяжке, кото-
рая в свою очередь обуславливает величину давления и пористость покрытия. 
Таким образом, определены основные технологические параметры, влияющие 
на процесс изготовления вытяжкой втулок радиальных и радиально-упорных под-
шипников скольжения. 
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В технологическом процессе обработки алмазов операция огранки является наи-
более трудоемкой и требует значительных затрат времени и средств. Поэтому очевидна 
целесообразность и необходимость повышения эффективности данной операции. 
Целью настоящей работы является повышение производительности труда и ка-
чества выпускаемой продукции путем модернизации станка для обработки алмазов  
с применением полуавтоматического робота-манипулятора и расширения техноло-
гических возможностей оборудования. 
